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The invention relates to a method for the manufacture of a plate heat exchanger/cooler (1), and to an 
arrangement for a plate heat exchanger/cooler produced by furnace brazing. When finished, this exhibits 
a number of passageways (2-7) communicating in parallel via collectors (8a) and intended for a fluid 
which is to be cooled. Each of the passageways (2-7) consists of a pair of plates (2a, 2b... 7a, 7b) facing 
one another. These have openings (2a2, 2b2... 7a2, 7b2) arranged on the short sides, which, in the 
finished heat exchanger/cooler, constitue the aforementioned collectors (8a). Spacer washers (10) which 
define slotted flow openings (lb) for a cooling medium are present between pairs of plates situated 
adjacent to one another. The spacer washers (10) and the plates (2a, 2b... 7a, 7b) and the pairs of plates 
are joined together at least along their outward-folded edges (2a1 , 2b1 ... 7a1 , 7b1) by a furnace brazing 
process. In each passageway (2-7), in an area on each short side, before the plates (2a, 2b... 7a, 7b) are 
brought into edge-to-edge contact with one another is placed a space washer (10) and a distance piece 
(1 1 ). The plates and spacer washers/distance pieces (1 0; 11 ) are caused by the furnace brazing process 
to form a solid body (12) on each short side of the heat exchanger/cooler (1). Before or after the furnace 
brazing process, through each such solid body (12) is made at least one transcurrent channel (9) for the 
installation of the heat exchanger/cooler (1 ). 
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(57) SAMHANDRAG: 

Uppfinnlngen avser ett s»tt att tUlverka en plattvSrmevSxlare/kylare 
(1> och en anopdning wid en genon ugnelfldning franstaUd plattvipae- 
vaxlre/kylare. I fSrdlgt skick uppvisar denna ett antal via sanUnga- 
rer (8) parallellt kommuni cerande passager (2-7) f6r ett nediuB, sob 
skall kylas. Passagerna (2-7) bUdas var och en av ett par fflretr*- 
desvls avrundat pektangulSra, med utskjutande och utvikta kanter 
(2a1/ 2b1 .... 7a1, 7b1) utbildade och not varandra vSnda plattop 
(2a, 2b .... 7a, 7b). Dessa har wid koptsldorna anordnade Sppningap 
(2a2, 2b2 .... 7a2, 7b2>, vilka 1 den fSpdlga vflpiievSxlapen/kylapen 
bUdap nSmnda samlingspOp (Ba). Hellan intUl vapandpa Uggande pap 
av plattor finns distansbrlckop (10), vilka definlepar genom8tp6«- 
nlngssUtsar (lb) f6r ett kylande medium. Di stansbplckopna (10) och 
pLattorna (2a, 2b .... 7a, 7b) samt paren av plattop Sp atninstone 
utefter sina utvikta kanter <2a1, 2b1 .... 7a1, 7b1) fftrenade geno« 
ett ugnsiadningsfflpfapande. Utmarkande f6p uppfinningen ar att 1 
varje passage (2-7) placepas 1 ett omrBde vid reap kortsida, innan 
plattopna (2a, 2b „. 7a, 7W bpingas till kantingrepp med varandra, 
en utfyllnadsbrlcka (11). Olstansbrlckorna (10) placeras i sanima 
oRPtde. Plattopna och bpickopna (10; 11) bplngas vid ugnslddningen 
att vid reap koptslda av plattv»p«iev»xlapen/kylapen (1) bllda en 
solid kpopp 02). eenoB vapje sSdan solid kropp 02) 8stadko«iies «pe 
ellep eftep ugnslSdningen atBinstone en genongSende kanal (9) avsedd 
att utnyttjas vid nonteping av vapBev8xlapen/kylapen <1). , 
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Satt att tilLverka en pLattvarmevaxLare/kyLare 

ForeLiggande uppfinning avser ett sStt att tilLverka en plattvarme- 
vaxlare/kylare, vUken i ffirdigt skick uppvisar ett antal, via sam- 
LingsrSr paralLeLlt kommunicerande passager fSr ett medium^ som skall 
kyLas, vilka var och en biLdas av ett par f SretrSdesvis avrundat 
5 rektangulSra, med utskjutande och utvikta kanter utbiLdade och mot 
varandra vSnda platter, med vid kortsidorna anordnade Sppningar, 
vilka i den fardiga vSrnievaxlaren/kyLaren bildar namnda sanlingsrSr^ 
varvid mellan dels intiLl varandra liggande par av plattor finns 
distansbrickor, vilka definierar genomstroinningsslitsar for ett ky- 
10 Lande medium, dels mellan varje par av plattor i ett oflir8de vid resp 
kortsida en utfyllnadsbricka och varvid distansbri ckorna och plattor- 
na samt paren av plattor Itminstone utefter sina utvikta kanter Sr 
ffirenade genom ett ugnsl5dningsf8rfarande. 

15 I det fSljande fBr f3r enkelhets skull uttrycket kylare st8 f6r sSval 
vSrnievaxlare som kylare. 

F8r montering av kinda kylare av ovannamnt slag Sr dessa ffirsedda med 
fSstorgan, ofta i form av fastoron eller liknande. Dessa Sr vanligen 

20 fixerade vid en av kylarens yttre plattor eller utg6r utskjutande 

deLar av kylarens anslutningsmuffar. For att kunna montera kylaren i 
anslutning till ett system i vilket den ingSr, fordras vid kSnda 
sSdana att fSstSronen skjuter ut utanffir kylaren, Oetta inneblr att 
kylaren krSver ett f5rh8llandevis stort utrymme, dSrigenom att det 

25 fordras ytterligare utrymme fSrutom det som sjSlva kylaren beh6ver. 
Detta kSnda slag av montering Sr dessutom hSllf asthetstekniskt ej 
optiraalt eftersom vibrationer kan medfdra utmattningsskador bl.a i 
fSstoronens infastning i kylaren. 

30 Ett primart SndamSl med foreliggande uppfinning ar att Sstadkomma ett 

satt att tilLverka en kylare, vi Iken fSr monteringen av densamma 
fordrar raindre utrymme an tidigare kSnda kylare. Detta istadkommes 
genom uppfinningen dSrigenom att distansbrickorna och utfyllnads- 
brickorna placeras i samma omrlde, att nflmnda plattor och brickor vid 
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ugnslSdningen bringas att vid resp kortslda av plattvfirmevSxLaren/ 
kyLaren bi Ida en solid kropp och att i nSmnda omrSde Sstadkommes fore 
elLer efter ugns L6dni ngen Stninstone en tvSrs pLattorna och genom 
dessa samt brickorna gSende kanal avsedd att utnyttjas v1d monte- 
rlngen av vSrmevixlaren/kylaren. 

Genom det uppf inningsenliga ti llverkningssSttet erhSLles en kylare, 
som dessutom Sr avsevSrt mera vibrat1onst8L1g 3n tidigare kanda 
kylare. 

Genom exempelvis DE patentskrift 122 393, DE utllggningsskrift 
1 172 828 och FR 2 280 871 Sr det vid demonterbara radiatorer av 

reLativt tunn plit tidigare kSnt att anordna mellaniaggsbrickor 
melLan pLStarna. Dessa brickor anordnas i omrSden dSr pLStarna 
utsSttes f6r pSklnningar frSn spSnnankare, medeLst vi Lka radiatorns 
deLar hSlLs samman. Brickorna tjSnar alLtsS till att avLasta 
radiatorpLStarna och Ska radiatorns styvhet. De nSmnda pubLi- 
kationerna avslfijar ej nSgon solid kropp av det uppf inningsenliga 
sLaget. 

Ytterligare utmSrkande drag hos den uppfinningsenliga kylaren fraBigSr 
av bifogade underkrav och av fSLjande beskrivning av bifogade ritning 
p8 vilken fig 1 visar i perspektiv ena halvan av en kylare tillverkad 
pi det sStt uppfinningen avser. Figurerna 2a. 2b och 2c, visar i 
nSmnd ordning en mellanlSggsbricka, en utfyllnadsbricka och en del av 
en trSgformig platta vid en kylare enligt fig 1. Fig 3 illustrerar i 
perspektiv schematiskt ett f6redraget sStt att tillverka en kylare 
enligt uppfinningen. Fig 4 fir ett dellSngssnitt genom den i fig 1 
visade halvan av en kylare. 

Pi ritningen och sfirskilt i fig 1 betecknas 1 generellt en kylare med 
sex intill varandra, p8 inbSrdes avstind anordnade passager 2-7 f5r 

ett medium, som skall kylas. Dessa ir parallellkopplade inbSrdes och 
kommunicerar med in- och utgiende anslutningsmuffar 8 via samLingsr5r 
8a. Huffarna 8 8r utfSrda p8 gSngse sitt och Sr fSrsedda med ett 
ringspSr 8b f6r en titning t.ex en 0-ring. Mediumet, som skall kylas, 
passerar alltsS via den ingSende ansLutningsmuffen 8, samlingsr6ret 
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8a, passagerna 2-7, motsvarande samlingsrSr och den utgiende ansLut- 
ningsmuffen, de bfida sistnamnda ej visade pS ritningen. Varje passage 
2-7 innefattar tvenne, ffiretrSdesvis avrundat rektanguiara plattor 
2a, 2b .... 7a, 7b, vUka Sr trycktatt fSrenade med varandra Stmin- 
5 stone ISngs utskjutande och utvikta kanter 2a1, 2b1 .... 7a1, 7b1. 
F6r tydlighets skull visas i fig 3 endast plattorna 10 2a, 2b. 

Vid kortsidorna Sr plattorna 2a, 2b .... 7a, 7b utbi Idade tned 6pp- 
ningar 2a2, 2b2 .... 7a2, 7b2, se fig 2c, viLka i den fardiga kylaren 

10 1 blLdar samLingsroren 8a. Plattorna ffirenas vid ti Llverkningen genora 
ugnsLBdning. For montering av kylaren 1 finns enLigt uppfinningen 
genom densamma och genom muffen 8 gSende kanaler 9. Ett kylande 
medium forutsSttes under drift strftrama i de spaltliknande utrymmena, 
betecknade med lb i fig 4, mellan de pS inbBrdes avst§nd anordnade 

'5 passagerna 2-7. 

F6r att nSrmare ffirklara en uppf inningsenligt framstalld kylare 1, 
hSnvisas nu till fig 2. I denna figur betecknar 10 och 11 distans- 
resp utfyllnadsbrickor viLka visas i detalj i figurerna 2a och 2b och 

20 Sr Smnade att pLaceras i ett omrlde av kylaren 1, vi Lket ansLuter 

till plattornas 2a, 2b .... 7a, 7b resp kortsidor. Brickornas 10, 11 
form ansluter till plattorna 2a, 2b .... 7a, 7b rundade kortsidor. 
Distansbrickorna 10 definierar avstindet mellan tv§ intill varandra 
liggande passager dvs det f6r det kylande mediet avsedda spaltformiga 

25 utryimnet mellan passagerna 2 och 3 och 4 osv. Utfyllnadsbrickorna 
astadkommer en utfyllning av ett nSrmast resp kortsida av passagerna 
2-7 belSget utryrame. Som framgSr av figurerna 2a och 2b a r distans- 
brickorna 10 och utfyllnadsbrickorna 11 utbi Idade med urtagningar 10a 
resp 11a, vi Ika samverkar med plattornas fippningar 2a2, 2b2 .... 7a2, 

30 7b2 fSr bildande av samlingsroren 8a. Vid ugnslodningen vid vilken, 
som bekant plattorna 2a, 2b .... 7a, 7b forenas med varandra Stmin- 
stone ISngs sina kanter, fSrenas ocksS plattorna 2a, 2b .... 7a, 7b, 
muffen 8 och distans- samt utfyllnadsbrickorna med varandra sS att 
det vid varje kortsida av kylaren 1 bildas en solid kropp generellt 

35 betecknad 12, se fig 4. Genom denna kropp Istadkommes sedan kanalerna 
9 genom exempelvis konventionell borrning. 
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Ett annat uppfinningsenLigt och fBredraget sStt att Sstadkomma kana- 
Lerna 9 framgBr med h3nv1sn1g till fig 3 av fSljande: I sainband med 
pressningen av plattorna 2a, 2b .... 7a, 7b pesp utstansningen av 
brickorna 10, 11 utbiLdas dessa med syminetn'skt placerade genomgSende 
hfil 2a3, 2b3 .... 7a3, 7b3; 10b resp 11b. Hed hanvisningssif f rorna 
13-14 betecknas tv8 par inbordes lika ror, vilkas ytterdiameter valts 
s8 att man erhSLLer glidpassning meLLan nSmnda genorngSende hSL och 
rorparen 12, 13. Vid ti Llverkningen placeras rSren stSende sS att 
plattorna 2a, 2b ... 7a, 7b -7 och brickorna 10, 11 i avsedd ord- 
ningsfSljd kan trSdas p8 rSren. Man bdrjar hSrvid med en mellanlSggs- 
bricka 10 p8 vart och ett av rfirparen 13, 14. DSrefter foljer plattan 
2a, utfylLnadsbrickan 11, eventuellt en utfyllnadskropp 15 f6r Sstad- 
kommande av ett ffirutbestSrat slag av strfimning i kammaren 2, plattan 
2b och dSrefter Snyo en mellanlSggsbricka 10 osv. NSr ett fflrutbe- 
stSmt antal kamrar istadkommits trSds slutligen en muff 8 6ver resp 
rfirpar 13, 14 varefter rSren stukas i sina Sndar sS mycket att sam- 
manhailning mellan de staplade plattorna och brickorna samt rouffarna 
sSkerstilles, varefter ugnslSdning utffires. 

Genoffl ugnslfidningen fSrenas, son tidigare nimnts, plattorna 2a, 2b 
.... 7a, 7b langs sina kanter 2a1, 2b1 .... 7a1, 7b1, med resp 
utfyllnadskropp 15 och i resp omrSde av kylarens kortsidor med mel- 
lanlSggs- och utfyllnadsbrickorna 10, 11 samt muffen 8 och rSrparen 
13, 14 till en solid kropp 12. RSren 13, 14 bildar hSrvid de fdr 
montering av kylaren avsedda kanalerna 9. 
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Patentkrav 

1. satt att tillverka en plattvarmevSxLare/ky tare <1), vi Iken 1 
fSrdigt skick uppvisar ett antaL^ via samUngsror (Sa) parallellt 
komniunicerande passager (2-7) for ett inediurn, sotn skall kylas, 
viLka var och en bildas av ett par foretradesvis avrundat rektan- 
guLara, med utskjutande och utvikta kanter (2a1, 2b1 .... 7a1, 
7b1) utbi Ldade och mot varandra uanda pLattor (2a, 2b .... 7a/ 
7b)/ med vid kortsidorna anordnade oppningar (2a2/ 2b2 .... 7a2/ 
7b2)/ viLka i den fardiga varmevaxlaren/kyLaren biLdar namnda 
samlingsrdr (Sa), varvid mellan dels 1nt1U varandra liggande par 
av platter finns distansbrickor (10), vi Ika definierar genoin- 
stromningsslitsar (lb) ffir ett kylande medium^ dels mellan varje 
par av plattor (2a/ 2b/ ... 7a, 7b) i ett omrSde vid resp kort- 
sida en utfyllnadsbricka (11) och varvid distansbrickorna (10) 
och plattorna (23, 2b .... 7a/ 7b) samt paren av pLattor Stmin- 
stone utefter sina utvikta kanter (2a1, 1b1 .... 7a1, 7b1) Sr 
forenade genom ett ugnsLodningsfSrf arande, kSnneteck- 
n a t dSrav, att distansbrickorna (10) och utfy LLnadsbrickorna 
(11) pLaceras i samma omrSde, att nSmnda plattor och brickor (10; 
11) vid ugnsLSdningen bringas att vid resp kortsida av plattvSr- 
mevSxlaren/kylaren (1) bilda en solid kropp (12) och att i nSmnda 
omrSde Sstadkomines f5re eller efter ugnslfidningen Stminstone en 
tvSrs plattorna och genom dessa samt brickorna gSende kanal (9) 
avsedd att utnyttjas vid monteringen av vfirmevaxLaren/ky laren 
(1). 

2. satt enligt patentkravet 1, kannetecknat darav, att 
resp utfyUnads- och/eLLer distansbri cka (11; 10) utformas att 
ansLuta mot pLattans (2a, 2b .... 7a/ 7b) kortsidekant och utbiL- 
das med en med nSmnda samLingsrSr samverkande urtagning. 

3. S8tt enligt patentkravet 2, k§nnetecknat dSrav, att 
plattorna (2a, 2b .... 7a, 7b) och brickorna (10; 11) i samband 
med pressning resp utstansning utbildas med tvenne symmetriskt 
relativt 6ppningarna resp urtagningarna pLacerade genoragiende 



h8l, att vid ti llverkningen anordnas fyra r6r, med en ytterdiame- 
ter, som ger gLidpassning i n3innda hSL, stiende sS att pLattorna 
och bn'ckorna i avsedd ordningsfSLjd kan trSdas pS rSren, att nir 
ett fSrutbestlmt antal pLattor och bn'ckor stapLats, stukas ror- 
Sndarna fSr att sSkerstSLla sain mmanhS Lining av de staplade plat- 
torna och brickorna, varefter ugnslfidningen utfores. 

satt enligt patentkrav 1 eller 2, kSnnetecknat dSrav^ 
att nSmnda genofflgSende kanaL <9) ffir monten'ng av varmevax- 
Laren/kylaren (1) astadkommes genom konventionell borrning. 

satt enligt nSgot av fSregSende patentkrav, kanneteck- 
n a t dirav, att genom ugnsl6dningen fixeras vid resp samlings- 
rfir en ans lutningsmuf f (8) mot vSrinevaxlarens/ky larens <1) 
if rSgavarande yttersta platta (7b) och att vid ugnslfidningen 
fixeras vid resp kortsida av den motsatta yttersta pLattan Qa) 
en distansbricka (10). 

Anordning vid en genom ugnslfidning framstaud plattvarmevaxlare/ 
kylare (1), vi Iken har ett antal intilL varandra, pS inbSrdes 
avstSnd anordnade, med in- och utgSende ansLutningsmuffar (8) fSr 
ett medium, som ska 1 1 kylas, para I lei It kommunicerande passager 
(2-7), mellan vi Ika ett kylande medium ar amnat att str6mma, 
vilka passager (2-7) vardera innefattar tvenne fSretrSdesvis av- 
rundat rektanguLSra trycktStt med varandra fSrenade trSgformiga 
plattor (2a, 2b .... 7a, 7b), kSnnetecknad dSrav, att 
i ett omrSde vid passagernas (2-7) resp kortsida finns mellan 
plattorna (2a, 2b .... 7a, 7b) i varje passage och mellan dessa 
utfylLnads- resp distansbrickor (10, 11), vilka vid ugnslfidningen 
tillsamraans med pLattorna (2a, 2b .... 7a, 7b) och anslutnings- 
muffarna (8) bringas bi Ida en solid kropp och att vid resp ande 
finns tv8 ffiretradesvis symraetriskt relativt muffens (8) fippning 
anordnade, vinkelratt mot plattornas plan och genom namnda kropp 
giende kanaler (9) ffir fastspanning av plattvarmevaxlaren/kylaren 
(1). 
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Anordning enligt patentkravet d^kSnnetecknad dSrav^ 
att vapje niwnd kanal (9) genom resp solid kropp utgfires av ett 
rbr, son stpScker sig genom pLattorna (2a, 2b.... 7a, 7b), 
brickorna (10, 11) och resp muff <8) och som vid ugnslddningen 
bringas ingS 1 nSmnda kropp. 
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FIG1 
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